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(54) Scheibe, insbesondere fur eine Skibrille, und Skibrille mit einer derartigen Scheibe und 
Verfahren zur Herstellung einer derartigen Scheibe 



(57) Bei einer Scheibe, insbesondere fur eine Ski- 
brille, welche aus Polycarbonat besteht und langs ihrer 
AuBenkontur in einen Rahmen einsetzbar ist, ist vorge- 
sehen, daB die Scheibe langs ihrer Kontur-Oberf&che 
(6) versiegelt ist. 



Eine Skibrille mit einer derartigen Scheibe zeichnet 
sich dadurch aus, daB der Rahmen aus Polyvinylchlorid 
(PVC), insbesondere Weich-Polyvinylchlorid besteht. 




FIG.1 
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Beschreibung 

[0001] Die Erf indung richtet sich auf eine Scheibe, ins- 
besondere fur eine Skibrille, und auf eine Skibrille mit 
einer derartigen Scheibe sowie ein Verfahren zu deren 
Herstellung. 

[0002] Scheiben von Skibrillen bestehen herkOmmli- 
cherweise aus Acetat Oder Zelluloseproprionat, wobei 
die Scheiben aus einem Plattenmaterial ausgestanzt 
werden. Oerartige Acetat-Scheiben weisen den Nach- 
teil auf, daB sie, insbesondere bei tieferen Temperatu- 
ren, relativ leicht brechen und bei einem Sturz 
Verletzungen im Gesicht des Skifahrers verursachen 
kOnnen. 

[0003] Bei Arbeitsschutzbrillen und Sportbrillen ist es 
auch schon bekannt, als Scheibenmateriai Polycarbo- 
nat zu verwenden, welches eine hOhere Bruchfestigkeit 
aufweist, sich gut mit einer Antikratz- und einer Antibe- 
schlagbeschichtung versehen laBt und auch - wenn sol- 
che Scheiben gespritzt werden - die Mdglichkeiten einer 
optischen Korrektur erOffnet. Allerdings sind Polycarbo- 
nat-Scheiben bisher teurer und aufwendiger in der Ver- 
arbeitung. 

[0004] Der Rahmen von Brillen mit Polycarbonat- 
Scheiben kann aus thermoplastischem Polyurethan 
Oder thermoplastischen Elastomeren bestehen, wobei 
diese Materialien die an sich wunschenswerten Eigen- 
schaften nicht in optimaler Weise besitzen. Sie haben 
allerdings den Vorteil, daB aus diesen Materialien keine 
Weichmacher in die Scheibe eindringen, mit der sie ja in 
engem Kontakt stehen, so daB eine durch Weichma- 
cher bedingte SpannungsriBkorrosion der Polycarbo- 
nat-Scheiben bei diesen Materialien verhindert wird. 
[0005] Bei Skibrillen mit Acetat-Scheiben werden 
Rahmen aus Polyvinylchlorid eingesetzt 
[0006] Hiervon ausgehend liegt der Erf indung die Auf- 
gabe zugrunde, eine Scheibe und eine Skibrille mit 
einer derartigen Scheibe sowie ein Verfahren zu deren 
Herstellung zu schaffen, welche eine hohe Bruchsicher- 
heit mit einer hohen Korrosionsbestandigkeit und her- 
vorragenden Trageeigenschaften sowie einem optisch 
ansprechenden Erscheinungsbild verbinden. 
[0007] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Scheibe 
der eingangs genannten Art, welche langs ihrer Kontur- 
Oberf lache versiegelt ist und aus Polycarbonat besteht. 
[0008] Eine Oberf lachenversiegelung kann einerseits 
dadurch erreicht werden, daB die Scheibe durch Laser- 
Schneiden aus einem Scheiben-Rohling ausgeschnit- 
ten Oder daB die Scheibe formgespritzt ist. 
[0009] In beiden Fallen werden mikroskopische Ober- 
fiachenbeschadigungen, wie sie z.B. beim Stanzen 
Oder beim Schneiden mit anderen Werkzeugen entste- 
hen, vermieden. Dementsprechend kOnnen diese Ober- 
fiachenbeschadigungen nicht als Ausgangspunkte von 
SpannungsriB-Korrosionen wirken und es wird auch 
eine FOrderung dieser Korrosion durch die Migration 
von Weichmachern vermieden, da der Randbereich der 
Scheibe praktisch versiegelt ist und eine vollstandig 



geschlossene Oberfiache aufweist. 
[0010] Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird auch 
gelOst durch eine Skibrille mit einer vorstehend 
beschriebenen Scheibe, wobei deren Rahmen aus 

5 Polyvinylchlorid (PVC), insbesondere Weich -Polyvinyl- 
chlorid, und deren Scheibe aus Polycarbonat besteht. 
[0011] Durch die Verwendung von Polycarbonat- 
Scheiben mit versiegelten Randbereichen ist es uberra- 
schenderweise mGglich, den Rahmen aus PVC herzu- 

w stellen, wobei sich PVC im Gegensatz zu 
herkOmmlicherweise fGr den Rahmen von Brillen mit 
Polycarbonat-Scheiben verwendeten Materialien leich- 
ter verarbeiten iaBt, als Rohmaterial preiswerter ist und 
eine ansprechendere GestaHung des optischen 

is Erscheinungsbildes ermdglicht. Die erfindungsgemaBe 
Kbmbination ermOglicht also sowohl eine Optimierung 
der Materialauswahl fur den Rahmen als auch fur die 
eigentliche Scheibe, die sich insbesondere durch ihre 
hohe Bruchsicherheit auszeichnet, was gerade bei SM- 

20 brillen von besonderer Bedeutung ist. 

[0012] Zur LOsung der erfindungsgemaBen Aufgabe 
dient auch ein Verfahren zur Herstellung einer Scheibe 
der in Betracht stehenden Art, welches sich dadurch 
auszeichnet, daB die AuBenkontur-Oberfiache bei der 

25 Herstellung Oder nach der Herstellung der Scheibe 
durch Schmelzen geschlossen wird. 
[001 3] Insoweit kann vorgesehen sein, daB zunachst 
ein Scheiben-Rohling gespritzt wird, der grflBer ist als 
die herzustellende Scheibe, und daB aus dem Schei- 

30 ben-Rohling mittels ernes Lasers die eigentliche 
Scheibe ausgeschnitten wird, wobei bei dem Schneiden 
mit dem Laser nicht nur eine Formgebung erfolgt, son- 
dern eben gleichzeitig auch eine Versiegelung des 
Randbereiches bewerkstelligt wird. 

35 [0014] In weiterer Ausgestaltung dieses Verfahrens 
kann vorgesehen sein, daB der Scheiben-Rohling ein- 
stuckig mit diesem ausgebildete Fuhrungsabschnitte 
aufweist, langs welcher er von einem Magazin einer 
CNC-gesteuerten Aufnahmevorrichtung zugefuhrt wird, 

40 die den Scheiben-Rohling entsprechend der auszu- 
schneidenden Kontur an einem ortsfesten Laser vorbei- 
fuhrt. 

[0015] Weiterhin kann gQnstigerweise vorgesehen 
sein, daB die Scheiben Oder Scheiben-Rohiinge einer 
45 SpritzgieBmaschine entnommen, einer Abkuhlstation 
und anschlieBend von einem Industrieroboter einer 
Beschichtungseinrichtung zugefuhrt werden, wobei 
SpritzgieBmaschine, Abkuhlstation und Beschichtungs- 
einrichtung in einem einzigen, abgeschlossenen Rein- 
so raumbereich untergebracht sind. Diese 
Fertigungstechnik ermOglicht also eine sehr rationelle 
Online-Fertigung, welche quasi kontinuierlich lauft und 
eine Beschichtung sowohl von Scheiben- Rohlingen, die 
spater erst durch Laser-Schneiden in Form gebracht 
55 werden, als auch formgespritzter Scheiben ermOgiicht. 
[0016] Vorteilhafterweise werden die Scheiben oder 
Scheiben-Rohiinge auf ihrer AuGenserte mit einem eine 
kratzfeste Beschichtung ausbildenden Lack beschichtet 
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und unmittelbar anschlieBend wird ohne Trocknungs- 
phase eine Amibeschlag-Beschichtung ausbildender 
Lack auf die Innenseite aufgebracht. 
[0017] Der die Antibeschlag-Beschichtung ausbil- 
dende Lack ist gQnstigerweise ein Lack auf Polyuretha- 
nacrylat-Basis mit einer Polyurethan-Komponente. 
[001 8] Die Lacke sind mit Vorteil UV-hartend ausgebil- 
det, wobei die UV-Hartung unmittelbar anschlieBend an 
die Beschichtung der Seiten in ein und demselben 
Reinraumbereich stattfindet, so daB auch insoweit das 
erf indungsgemaB vorgesehene Prinzip einer kontinuier- 
lichen Herstellung konsequent durchgehalten wird. 
[001 9] Im Sinne einer derartigen Online-Bearbeitung 
ist auch vorgesehen, daB die Beschichtungslacke mit- 
tels einer Spritzduse aufgebracht werden, die uber eine 
Nockenkurve Oder CNC-gesteuert langs der Oberkante 
der Scheibe entlanggefuhrt wird, wobei die Beschich- 
tung durch den langs der Scheibe herunterflieBenden 
Lack ausgebildet wird. Auf diese Weise ist es ins- 
besondere mGglich, in unmittelbar aufeinanderfolgen- 
den Arbeitsgangen sowohl eine Antikratz-Beschichtung 
als auch auf der anderen Seite der Brillenscheibe eine 
Antibeschlag-Beschichtung aufzubringen, ohne daB 
das Austrocknen der ersten Beschichtung vor dem Auf- 
bringen der zweiten Beschichtung abgewartet zu wer- 
den brauchte, wobei dann beide Beschichtungen einer 
bereits angesprochenen UV-Hartung unterzogen wer- 
den. 

[0020] Zur Entfernung uberschussigen Lacks nach 
dem Herablaufen uber die Scheibenoberf lache kOnnen 
von der Unterseite der Scheibe her herangefuhrte Abtu- 
pfeinrichtungen vorgesehen sein. 
[0021 ] Sof ern die Scheiben nicht durch Formspritzen 
hergestellt sind und sich dementsprechend nach dem 
vorstehend beschriebenen Beschichtungs- und Aushar- 
tungsvorgang nicht schon in einem verwendbaren 
Zustand bef inden, wenn es sich also urn Scheiben-Roh- 
linge handelt, werden diese nun anschlieBend durch 
Laser-Schneiden in den fur denjeweils zugeordneten 
Rahmen erfbrderliche Form gebracht. Dementspre- 
chend kann die Beschichtung der Scheiben letztlich 
ganz unterschiedliche Brillentypen in der gleichen Vor- 
richtung in rationelle Weise erfolgen. 
[0022] Das Laser-Schneiden wird in einer Inertgas- 
Atmosphare durchgefuhrt, wobei durch das Inertgas 
verhindert wird, daB eine Reaktion des Polycarbonats 
mit der Luft eintritt, die zu Verfarbungen fuhren kann. 
[0023] Eine im Zuge des erfindungsgemdBen Verfah- 
rens eingesetzte AbkQhlstation kann eine Aufnahme- 
einrichtung fur eine Anzahl von Scheiben bzw. 
Scheiben-Rohlingen aufweisen, wobei die gespritzten 
Scheiben in der Aufnahmeeinrichtung abgelegt werden 
und aus der zwischengelagerten Anzahl jeweils die 
nach dem Spritzen langsliegende Scheibe bzw. der ent- 
sprechende Scheibenrohling der Beschichtung zuge- 
fuhrt wird. 

[0024] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines 
bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels in Verbindung mit 
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der Zeichnung naher erlautert Dabei zeigen: 

Fig. 1 einen erfindungsgemSBen Scheiben- Roh- 
ling und 

5 

Fig. 2 eine blockschaltbiidartige Darstellung einer 
Anlage zur Durchfuhrung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens. 

10 [0025] Ein in Fig. 1 dargestellter Scheiben- Rohling 1 
weist eine AuBenkontur 2 auf, die deutlich grOBer ist als 
die herzustellende Scheibe 3, wobei sich von dieser 
AuBenkontur 2 ein Ansatz 4 wegerstreckt mit einem 
Quersteg 5, so daB die Scheiben-Rohling 1 mittels die- 
ts ses Quersteges 5 auf einer Schiene gefuhrt der Bear- 
beitung, d.h. dem Laser-Schneiden, zugefuhrt werden 
kOnnen. 

[0026] Die Scheiben-Rohlinge 1 werden an einem sta- 
tionaren Laser mittels einer CNC-Steuerung so vorbei- 

20 gefuhrt, daB unter SchutzgasatmosphSre in den 
Scheiben-Rohling 1 die Scheibenkontur 6 der 
gebrauchsfertigen Scheibe eingeschnitten wird. 
[0027] Der in Fig. 1 dargestellte Scheiben-Rohling 1 
wird mit einem im Zusammenhang mit Fig. 2 nachfol- 

25 gend naher beschriebenen Verfahren hergestellt: 

[0028] In Fig. 2 ist ein SpritzgieBautomat 7 dargestelft, 
in weichem Scheiben-Rohlinge 1 gespritzt, ausgewor- 
fen und von einem Industrieroboter 8 mit einem (Greif- 
arm aufgenommen und einer AbkQhlstation 10 

30 zugefuhrt werden. 

[0029] Dort wird eine Mehrzahl von Scheiben zum 
Abkuhlen zwischengelagert, indem der Roboter 8 eine 
Scheibe, die soeben gespritzt wurde, an einem freien 
Platz ablegt und diejenige Scheibe wieder aufnimmt, 

35 die am langsten in der AbkQhlstation 10 gelegen hatte. 
[0030] Jenseits der SpritzgieBmaschine 7 und des 
Industrieroboters 8 sind zwei Beschichtungsanlagen 1 1 
vorgesehen, wobei der Roboter 8 des Beschichtungs- 
anlagen 11 abwechselnd Scheiben-Rohlinge 1 zufuhrt, 

40 die von der AbkQhlstation 1 0 entnommen werden. 
[0031] Die Scheiben-Rohlinge 1 werden in den 
Beschichtungsanlagen 1 1 im Oval transportiert, wobei 
der Transport schrittweise erfolgt, so daB in einer ersten 
Beschichtungseinrichtung beispielsweise langs der 

45 Oberkante der Scheiben-Rohlinge 1 eine kratzfeste 
Beschichtung ausbildender Lack auf die Vorderseite 
aufgebracht wird, in einer zweiten Beschichtungsein- 
richtung ein ein Beschlagen verhindernder Lack auf die 
RQckseite aufgebracht wird, wobei die so beschichteten 

so Scheiben-Rohlinge 1 dann anschlieBend in einer UV- 
Station 12 mittels UV-Licht getrocknet und gehartet wer- 
den. 

[0032] Vom Vorgang des Spritzens bis zum Harten 
verlauft alles in einem einzigen, ununterbrochenen 
55 Reinraumbereich, so daB die Scheiben-Rohlinge 1 
wahrend des Herstellungsvorganges nicht verschmut- 
zen kdnnen und auch eine Zwischenlagerung und eine 
eventuelle Reinigung nach der Zwischenlagerung nicht 
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erforderlich werden. 
Patentanspruche 

1. Scheibe, insbesondere fOr eine Skibrille, welche s 
aus Polycarbonat besteht und langs ihrer AuBen- 
kontur in einen Rahmen einsetzbar ist, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Scheibe langs ihrer Kon- 
tur-Oberf ISche versiegeft ist. 

10 

2. Scheibe nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Scheibe durch Laser-Schneiden 
aus einem Scheiben-Rohling ausgeschnitten ist. 

3. Scheibe nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die Scheibe formgespritzt ist 

4. Skibrille umfassend einen Rahmen und eine 
Scheibe nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Rahmen aus 20 
Polyvinylchlorid (PVC), insbesondere Weich-Poly- 
vinylchlorid besteht. 

5. Verfahren zur Herstellung einer Scheiben nach 
einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB die AuBenkontur-Oberfiache bei der 
Herstellung oder nach der Herstellung der Scheibe 
durch Schmelzen geschlossen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB zundchst ein Scheiben-Rohling 
gespritzt wird, der grOBer ist als die herzustellende 
Scheibe, und daB aus dem Scheiben-Rohling mit- 
tels eines Lasers die eigentliche Scheibe ausge- 
schnitten wird. 35 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Scheiben-Rohling einstuckig mit 
diesen ausgebildete Fuhrungsabschnitte aufweist, 
langs welcher er von einem Magazin einer CNC- 40 
gesteuerten Aufnahmnevorrichtung zugefuhrt wird, 

die den Scheiben-Rohling entsprechend der auszu- 
schneidenden Kontur an dem ortsfesten Laser vor- 
beifuhrt. 

45 

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Scheiben oder Scheiben-Roh- 
linge einer SpritzgieBmaschine entnommen und 
einer Abkuhlstation, und anschlieBend von einem 
Industrieroboter einer Beschichtungseinrichtung so 
zugefuhrt werden, wobei SpritzgieBmaschine, 
Abkuhlstation und Beschichtungseinrichtung in 
einem einzigen, abgeschlossenen Reinraumbe- 
reich untergebracht sind. 

55 

9. Verfahren nach Anspruch 5 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Scheiben oder Schei- 
ben-Rohlinge auf ihrer AuBenseite mit einem eine 



kratzfeste Beschichtung ausbildender Lack 
beschichtet werden und unmittelbar anschlieBend 
ohne Trocknungsphase ein eine Antibeschlagsbe- 
schichtung ausbildender Lack auf die Innenseite 
aufgebracht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der die Antibeschlagsbeschichtung 
ausbildende Lack ein Lack auf Polyurethanacrylat- 
Basis mit einer Polyetherurethan-Kbmponente ist. 

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lacke UV-h&rtend ausgebildet 
sind und die UV-Hdrtung unmittelbar anschlieBend 
an die Beschichtung beider Seiten in ein und dem- 
selben Reinraumbereich stattfindet. 

12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Beschichtungslacke mittels einer 
Spritzduse aufgebracht werden, die uber eine Nok- 
kenkurve oder CNC-gesteuert langs der Oberkante 
der Scheibe entlanggefOhrt wird, wobei die 
Beschichtung durch den langs der Scheibe herun- 
terf lieBenden Lack ausgebildet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach Aufbringen des Lacks von der 
Unterseite der Scheibe her eine Abtupfeinrichtung 
an die Scheibe herangefuhrt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 5 und 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB beschichtete Scheiben-Roh- 
iinge durch Laser-Schneiden in die fur den jeweils 
zuzuordnenden Rahmen erfbrderliche Form 
gebracht werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Laser-Schneiden in einer Inert- 
gasatmosphare durchgefuhrt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abkuhlstation durch eine Auf- 
nahmeeinrichtung fQr eine Anzahl an Scheiben 
bzw. Scheiben- Rohlingen gebildet wird, wobei aus 
der zwischengelagerten Anzahl jeweils die nach 
dem Spritzen langstliegende Scheibe bzw. Schei- 
ben-Rohling der Beschichtung zugefuhrt wird. 
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